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(57) L'invention est relative a un joint pour tubes d'acier, 
utiiisable en particulier pour I'industrie petroliere, du type dans 
lequel Tenement male et Tenement femelie sont reunis par des 
filetages, tandis qu'une partie de la -surface du- contour de 
chaque filetage 14, 12 est fortement appliqu6e a l'6tat visse" 
sur le filetage de I'autre element un premier joint comportant 
sur au moins certaines parties de son filetage 10 un garnis- 
sage dont le volume et la forme correspondent exactement au 
volume et a la forme du jeu qui existe a re*tat visse entre ledit 
premier element et un second element du joint dont les 
dimensions seraient a la limite des tolerances d'usinage qui 
permet le plus grand jeu possible a I'etat monte du joint 
Le garnissage est realis6 en une matiere m6tallique. 
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La presente invention est relative a un joint filete pour 
tubes d'acier, utilisable en particulier dans l'industrie petroliere, qui 
comporte un dispositif d' etancheite au niveau des filetages. 

On sait que les joints pour tubes utilises dans l f Industrie 
petroliere doivent presenter un certain nombre de caracteristiques 
difficiles a concilier et qui consistent notamment a ce que le joint, tout 
en Etant facile a usiner et peu sensible aux endommagements , permette 
d'assurer une etancheite parfaite vis-a-vis de tres fortes pressions qui 
s'exercent, soit a l'interieur. soit a I'extErieur du joint et ceci meme 
dans l'hypothese ou le joint est soumis a des flexions et a d'importantes 
tractions ou compressions axiales. 

II est Egalement nEcessaire que les elements de tube puissent 
etre interchanges sans que cela ait une influence nefaste sur la qualite de 
1* Etancheite qui est obtenue lors du nouveau vissage du joint avec des 
15 elements differents. 

Les joints filetes actuellement utilises dans 1' Industrie 
petroliere comportent tout d'abord des filetages male et femelle qui sont le 
plus souvent coniques (mais qui peuvent etre egalement cylindriques) et qui 
assurent -le maintien mecanique des deux Elements- de tube l'un dans l'autre 
en supportant notamment les tractions axiales qui s'exercent sur le joint. 

Dans la plupart des cas, les joints connus comportent aussi ' 
des butees dites de limitation de vissage qui ont pour effet d T immobilise r 
l f element male par rapport a l r Element femelle des que le couple de vissage 
- prescrit a EtE obtenu. 

25 Enfin, les joints de ce type comportent egalement au moins un 

couple de surfaces d 1 etancheite qui sont placEes de telle maniere que lors 
du vissage du joint, ces surfaces d 'Etancheite viennent au contact l'une de 
l'autre en etant .appliquees l'une sur l'autre avec une pression suffisante 
pour obtenir 1'EtanchEitE. 

30 - Dans la plupart des cas, celle-ci est obtenue par un contact 

de type metal-metal, mais dans certains cas, les surfaces d 'etancheite 
peuvent aussi etre associees a des joints plastiques tels que par exemple 
des anneaux de PTFE qui par leur deformation assurent ou contribuent a 
l'etancheitE du joint. 

35 11 est en particulier connu de placer de tels joints 

annulaires, par exemple en PTFE, dans une gorge pratiquee sur l'element 
femelle, soit au niveau des surfaces d' Etancheite, soit au niveau des 
filetages de maniere a ce que lors du vissage du joint l'element male 
provoque la deformation plastique du joint PTFE qui s'adapte ainsi a la 

40 forme de 1'elEment male. 
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De tels joints plastiques prSsentent toutefois 1 ' inconvenient 
d'etre difficiles a mettre en place et de devoir dans la pratique etre 
changes chaque fois que le joint est demonte puis remonte. 

On connait deja egalement, en particulier pour realiser 

5 I'etanche'ite de joints viss£s destines & V alimentation des immeubles en eau 
ou en chauffage central, la technique consistant a* recouvrir le filetage 
d'un des elements a l v aide d'une matiere thermoplastique qui est d£forme'e 
lors du vissage pour assurer l'&tancheite. 

Ces dispositifs d'etancheite sont destines & remplacer 

10 1 'usage de filasse ou de ruban de PTFE cru qui sont conventionnellement 
enroules sur le filetage de l 1 element male avant son vissage dans l f Element 
femelle. lis visent simplement. a pre"positionner une matiere thermoplastique 
au niveau du filetage d'un des elements. 

Dans ce cas egalement, il n f est generalement pas possible de 

15 devisser le . joint et de le revisser en interchangeant les Elements et en 
conservant la qualite de l'etancheite requise. 

II a ete* egalement deja imagine par la societe* demanderesse 
de realiser un joint filete pour tubes d'acier utilisable en particulier 
dans 1' Industrie petroliere, du type dans lequel l 1 element male et l 1 element 

20 femelle sont reunis par des filetages tandis qu'une partie de la surface du 
contour de chaque filetage est fortement appliquee a l'etat visse sur le 
filetage de l 1 autre Element, uri premier element du tube comportant sur au 
moins une certaine longueur de son filetage un gamissage en matiere 
synthetique dont le volume et la forme correspondent exactement au volume et 

25 a la forme du jeu qui existerait a l'etat visse entre ledit premier element 
et un second element dont les dimensions seraient a la llmite des 
tolerances d'usinage qui permet le plus grand jeu possible a l'etat monte" du 
joint, 

Un tel joint est constitue par un premier element ayant une 
30 structure composite et par un second element (male ou femelle) convent ionnel 
qui est totalement metallique, la surface du contour du filetage du premier 
Element qui vient lors du vissage exercer des efforts de compression sur le 
filetage du second element etant metallique, alors que la surface du contour 
du filetage du premier eTe'merit metallique qui lors du serrage laisserait 
35 subsister un jeu avec le second element est garnie de matiere synthetique de 
maniere a ce que, avec les tolerances d'usinages limites du second element 
entierement metallique, il n'existe plus aucun jeu lors du vissage des deux 
elements en question. 

On comprend que de cette maniere,' la masse de matiere 
40 synthetique ainsi rapportee sur le premier element n f a pas a etre mise en 
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forme lors du vissage pour s'adapter a la forme . du filetage du second 
Element entierement m£tallique, comme cela etait connu anterieurement mais, 
qu'elle subit simplement une legere compression qui resulte des tolerances 
d'usinage. 

Grace a ce type de joint on obtient une etancheite totale au 
niveau des filetages tout en ayant de plus l'avantage de conferer au joint 
un caractere plus monolithique en supprimant les differents jeux qui 
existent obligatoirement dans les dispositifs connus jusqu'a ce jour. 

La prgsente invention a pour objet un perfect ionnement aux 
joints de ce type qui consiste a utiliser un revetement m£tallique a la 
place du garnissage en matiere synthetique. 

La presente invention a pour objet un joint filete pour tubes 
d'acier, utilisable en particulier pour 1 'Industrie petroliere, du type dans 
lequel l'element male et l'dlement femelle sont r£unis par des filetages, 
tandis qu'une partie de la surface du contour de chaque filetage est 
fortement appliquee a l'etat visse sur le filetage de l'autre element,, un 
premier joint comportant sur au moins certaines parties de son filetage un 
garnissage dont le volume et la forme correspondent exactement au volume et 
a la forme du jeu qui existeraita l'etat visse entre ledit premier element 
et le second element du joint dont les dimensions seraient a la limite des 
tolerances d'usinage qui permet le plus grand jeu possible a l'etat monte du 
joint, ce joint etant caracterise par le fait que le garnissage est realise 
en une matiere. me tall ique. 

Dans un premier mode de realisation, le garnissage est 
25 realise* a l'aide d'un metal mou, tel que le zinc ou le cuivre, ou encore a 
l'aide d'alliages de differents metaux. 

Dans un second mode de realisation de 1* invention, le 
garnissage est realise a l'aide d'une poudre metallique dispersed dans des 
proportions pouvant aller jusqu'a 80% du volume total dans une matiere 
30 plastique synthetique servant de liant. 

Dans ce "cas on peut utiliser une grande variete de poudres 
metalliques, par exemple, de zinc, de cuivre, de plomb, d'etain ou encore un 
melange de telles poudres qui peuvent etre enrob£es par un liant constitue 
par exemple par du caoutchouc synthetique, du polyurethane , des resines 
35 epoxy, du Rylsan, bu plus gen^ralement par tous Hants chimiquement neutres 
vis a vis des graisses utilisees lors du vissage, des metaux en presence et 
des fluides circulant dans l'environnement du joint. 

La present e invention a egalement pour objet un premier * 
procede pour fabriquer des joints tels que dSfinis ci-dessus, ce precede 
etant caracterise par le fait que pour realiser le garnissage a l'aide d'un 
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metal mou on depose ce metal par electrolyse sur 1' ensemble du flletage d'un 
des Elements en determinant le temps et l'intensite du courant galvanlque 
pour que l'epaisseur du metal depose" sur la surface du flletage a tralter 
corresponde au volume que doit occuper le gamissage, - c'est-a-dire, pour que 

5 le volume de ce metal corresponde au jeu qui existerait a l'etat visse entre 
led it Element et un autre element dont les dimensions sont a la limlte des 
tolerances d'usinage qui per met le plus grand jeu possible a l f 6tat monte*; 
que l'on donne a l 1 element ainsi revetu d'une couche mStallique sur son 
filetage, la forme definitive qu'il doit avoir en vissant dans ou sur ledit 

10 element un mandrin ou un manchon ayant exactement la forme de 1 'autre 
element dont les dimensions seraient a la limite des tolerances d'usinage 
qui permet le plus grand jeu possible a l'etat monte du joint, de man'iere a 
refouler ainsi le metal depose par electrolyse pour l'eliminer des parties 
du contour des filetages des deux elements qui lors du serrage viennent au 

15 contact l f une de 1'autre et a le repousser dans le volume du jeu qui 
existerait si le revetement n'etait pas applique; puis que l'on devisse le 
mandrin ou le manchon* 

La present e invention a egalement pour objet un second 
procede pour realiser un joint tel que defini ci-dessus, ce procede etant 

20 caracterise par le fait que l'on applique dans la zone d'au moins une, et de 
preference de plusieurs generatrices de l'element qui doit recevoir le 
garnissage et de preference sur toute la longueur du filetage, un melange de 
matiere plastique synthetique polymerisable et de poudre me*tallique; que 
l'on visse dans ou sur ledit element un mandrin ou un manchon ayant 

25 exactement la forme correspondante d'un autre element dont les dimensions 
seraient a la limite des tolerances d'usinage qui permet le plus grand jeu 
possible a l'etat monte du joint, de maniere a ce que le melange 
polymerisable occupe la totalite du volume laisse libre entre les filets des 
deux elements; que l'on provoque la polymerisation du melange polymerisable; 

30 puis que l'on devisse 1' autre element. 

Dans le but de mieux faire comprendre 1' invention on va 
decrire maintenant, a titre d' illustration, et sans aucun caractere 
limltatif, plusieurs modes de realisation represented sur le dessin annex^ 
dans lequel : 

35 - la figure 1 est une vue en coupe d'un joint du type auquel 

s 'applique 1' invention, ' 

- la figure 2 est une vue en coupe a plus grande echelle de 
la partie II de la figure 1, 

- la figure 3 est une vue en coupe de l'element femelle de la 
40 figure 2, revetu d'une couche metallique appliquee par electrolyse, 
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- la figure 4 est une vue en coupe du filet male 

corr espondant , 

- la figure 5 est une vue en coupe representant comment un 
mandrin est engage a l'interieur de 1 'element femelle pour deplacer le 
revetement metallique de la figure 3 et l'amener dans la position qu'il doit 
occuper conf ornament a I 1 invention, 

- la figure 6 est une vue en coupe correspondant a la 
figure 3 apres la mise en oeuvre du procede* selon 1* invention. 

On voit sur la figure 1 1' Element femelle 1 qui est muni d'un 
filetage interne 2 a l'interieur duquel s'engage l'extremite* de l'element 
male 3 qui est muni d'un filetage externe correspondent 4. 

A l'extremite* du filetage 2, l'element femelle presente une 
butee 5 de limitation de vissage centre laquelle vient prendre appui 
1'extremite 6 de l'element male 3. 

■ 

15 Dans le mode de realisation represente, l'Stancheite est 

obtenue d'une maniere convent ionnelle par deux surfaces d'etancheite 
tronconiques 7 et 8 situees respectivement sur l'element femelle et sur 
l'element male. 

On retrouve sur la figure 2 qui represente a plus grand 
echelle la partie II de la figure 1, l'element femelle 1 et l'element male 3. 

Lors du vissage, le flanc porteur 11 de l'element male vient 
prendre appui centre le flanc porteur 12 de l'element femelle pour supporter 
les efforts axiaux exerc£s sur le joint par l'epaulement 5. 

Dans le mode de realisation represented les efforts radiaux 
25 sont supported par le fait que les creux de filets 13 de l'element male 3 
supportent les sommets de filets 14 de l'element femelle 1. 

II en resulte, compte-tenu des tolerances d'usinage, que les 
sommets de filets 15 de l'element male ainsi que les f lanes arriere 16 des 
memes filets, ne sont pas au contact de la surface 10 du filetage de 
30 l'element femelle et laissent subsister un espace creux 17, 

Comme l'espace.17 se poursuit tout le long de l'helice qui 
suit le filet 9, il est clair que dans ce type de. joint connu il n'existe 
aucune etancheite au niveau des filetages. 

Conformement a 1' invention, on realise une 6tanch£ite au 
35 niveau des filetages qui confere egalement un caractere monolithique au 
joint, en fixant a l'un des deux elements une garniture metallique qui 
occupe la totalite du volume 17 dans le cas ou, compte-tenu des tolerances 
d'usinage, ce volume 17 est maximum. 
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& On a reprEsentE sur les figures 3 a 6 les differentes Stapes 

■ * 

des prpcedes selon 1' invention qui pennettent de realiser les joints 
confonnes a l 1 invention. 

On a reprEsentE *ur la figure 3» a la mime echelle que sur la 
5 figure 2, une partie du filetage de 1' element femelle 1 sur la surface 
duquel on a applique, conformement a 1' invention, une couche Bensiblement 
uniforme d*un revetement mEtallique. 

Dans une premiere variante, ce revetement 17a est constitue 
par une couche d'un metal mou, tel par exemple que du zinc ou du cuivre ou 
10 encore un alliage de diff brents metaux, qui a EtE fixee sur la surface du 
filetage interne de 1' Element femelle 1 par Electrolyse. 

L'epaisseur de ce revetement 17a est telle que le volume 
global de ce revetement mEtallique corresponde sensiblement ou soit 
lEgerement superieur au volume laisse dans l 1 espace helicoidal 17 represente 
15 sur la figure 2. 

On a represente sur la figure 3, par la ligne 18, le pourtour 
du revetement qui correspond selon V invention a celui qui occupe la 
totalite de l f espace 17 dans le cas ou 1* element male qui sera engage dans 
1 ? Element femelle est celui qui est au minimum des tolerances d'usinage. 
20 On a represente sur la figure 4 cet Element male dont la 

forme correspond a la ligne 18 de la figure 3. 

Pour obtenir un joint selon l f invention, il convient de 
deplacer le revetement metallique 17a. qui se trouve sur les surfaces 12 et 
. 14 de 1'ElEment femelle (lesquelles, lors du serrage,. doivent venir au 
25 contact direct des surfaces 11 et 13 de l f Element male) pour amener le metal 
correspondant dans le volume delimitE entre la ligne 18 et la surface 10 de 
1 ! element femelle. 

Ceci est obtenu, comme represente sur la figure 5, a l f aide 
d'un mandrin plein 19 qui possede un filetage correspondant au filetage 2 de 
30 I'ElEment femelle 1 qui a - recti le revetement mEtallique 17a et dont le 
filetage externe est aux dimensions minimales correspondantes a la limite de 
tolErance pour l'usinage de l 1 element male qui doit etre fixE sur 1'elEment 
femelle- 1. 

En d'autres termes, le filetage externe du mandrin 19 est tel 
35 que lorsqu'il est vissE dans un ElEment femelle 1 donne il laisse un jeu 
helicoidal 17 qui est a sa valeur maximale. 

Lorsque l'on visse a force le mandrin 19 dans l f ElEment 
femelle 1 muni du revetement mEtallique 17a, les efforts exercEs lors du 
vissage provoquent un fluage du mEtal mou constituant le revetement 17a 
40 qui se trouve ainsi EliminE d f une maniere quasi totale sur les f lanes 
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porteurs 12 et sur les sommets 14 des filets de 1' element femelle qui 
viennent au contact direct des flancs 11 et des fonds 13 des filets de 
1' Element male, tandis que le metal se trouve ainsi chasse sur le fond et le 
flanc arriere des filets qui sont delimited par la ligne 10, de telle sorte 
que le metal se trouve, apres enfoncement du mandrin 19, delimite par la 
ligne 18 de la figure 3. 

On obtient de cette maniere une obturation complete du vide 
helicoldal 17, ce qui permet tout a la fois d'obtenir une excellente 
etancheitS au niveau des filetages et de realiser un joint monolithique qui 
resiste parfaitement aux differents efforts auxquels il est soumis et en 
particulier a des compressions axiales. . 

Dans une variant e de I 1 invention, au lieu d'appliquer un 
m6tal ou un alliage metallique par voie e*lectrolythique pour constituer une 
couche rSguliere 17a sur la totalite de la surface d'un des elements, il 
15 est possible de rdaliser un melange d'une ou plusieurs poudres metalliques 
avec une substance synthetique polymerisable servant de liant, 

Apres quoi, il suffit d'appliquer ce melange avant 
polymerisation, par exemple au pinceau, selon au moins une genlratrice du 
filetage d f un des Elements, puis de visser le mandrin 19 comme indique 
precedemment pour deplacer ledit melange en lui faisant occuper la totalite 
de I'espace 17 au voisinage de la ou des generatrices conceraees ou de 
preference sur la totalite de la circonf erence du filetage. 

II suffit ensuite de faire p.olymeriser la substance 
synthetique, par exemple par chauffage, puis de devisser le mandrin, pour 
obtenir un revetement qui, le long des generatrices concernees ou de 
preference sur la totality de la circonf erence du filetage, presente le 
profil 18 en assurant une parfait etancheite au niveau des filetages. 

On comprend que dans ce mode de realisation le chemin 
helicoldal constitue par I'espace vide 17 se trouve interrompu a chaque pas 
au niveau de chacune des generatrices sur lesquelles on a applique le 
melange de matiere p las tique synthetique et de poudre me*tallique, 

Dans un mode de realisation particulier, on peut utiliser par 
exemple 30 grammes d'une poudre metallique constitute par 50 % de plomb 25 % 
d'etain et 25 X de zinc, finement pulverises et par de 30 a 40 % d'un liant 
35 synthetique constitue par du Rylsan, 

La polymerisation est obtenue en chauffant le liant a une 
temperature de 200 a 250° C pendant un temps de 5 a 10 minutes. 

Dans une variante, on peut utiliser par exemple comme liant 
une matiere a deux composants dont le melange provoque la polymerisation. 
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A cet effet on peut utiliser par exemple un polyurethane 

classique. 

II est bien entendu que les modes de realisation qui ont £te 
decrits ci-dessus ne presentent aucun caractere limitatif et peuvent 
5 recevoir toutes modifications desirables sans sortir pour cela du cadre de 
l f invention. 

En particulier il est clair que le revetement mStallique 
selon 1' invention peut etre appliqud indiffSr eminent sur l f element femelle ou 
1' element male, bien que les exemples represented d6crivent un revetement 
10 fixe sur. l f element femelle. 
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REVEND ICATIONS 

1. Joint pour tubes d'acier, utilisable en particulier pour 
1 T Industrie pStroliere, du type dans lequel 1' element male (3) et l f element 
femelle (1) sont reunis par des filetages (2,4) tandis qu'une partie de la 
surface du contour de cheque filetage (13, 14 ; 11 , 12) est fortement appliquee 
a l'etat visse sur le filetage de I'autre element, un premier joint 
comportant sur au moins certalnes parties de son filetage (10) un garnissage 
dont le volume et la forme correspondent exactement au volume et a la- forme 
du jeu (17) qui existe a l'etat visse entre ledit premier element et un 
second element du joint dont les dimensions seraient a la limite des 
tolerances d'usinage qui permet le plus grand jeii possible a l'etat monte du 
joint, ce joint etant caracterise par le fait que le garnissage est realise* 
en une matiere ra£tallique. 

* 

2. Joint selon la revendication 1, caracterise par le fait 
que le garnissage est realist a l ! aide d'un metal mou tel que du zinc, de 

15 1'etain ou du cuivre ou a I'aide d'alliages de diff brents metaux. 

3. Joint selon la revendication 1, caracterise par le fait 
que les garnissages sont realises a I'aide d'une poudre metallique dispersee 
dans des proportions pouvant aller jusqu'a SOZ du volume total dans une 
matiere plastique synthetique servant de liant, 

4. Joint selon la revendication 3, caracterise par le fait 
que le garnissage est constitue par une dispersion de poudres metalliques 
telles que de zinc, de cuivre, de plomb, d'etain ou par un melange de telles 
poudres enrobSes par un liant constitue par du polyurethane . 

5. Procede de fabrication d'un joint selon les 
revendications 1 et 2, caracterise par le fait que pour realiser le 
garnissage a I'aide d'un metal mou, on depose ce metal par electrolyse sur 
1 'ensemble du filetage d'un des elements en determinant le temps et 
l'intensite du courant galvanique pour que l'epaisseur du metal deposd 
(17a) sur la surface du filetage a traiter corresponde au volume que doit 
occuper le garnissage (18), c'est-a-dire pour que le volume de ce metal 
corresponde au jeu qui existerait a l'etat visse entre ledit element et un 
autre element dont les dimensions seraient a la limite des tolerances 
d'usinage qui permet le plus grand jeu possible a l'etat monte; que 1'on 
donne a 1 'element ainsi revetu (1) d'une couche mdtallique (17a) sur son 

35 filetage, la forme definitive qu'il doit avoir en vissant dans ou sur ledit 
element un mandrin (19) ou un manchon ayant exactement la forme de 1' autre * 
element dont les dimensions sont a la limite des tolerances d'usinage qui 
permet le plus grand jeu possible a l'etat mont6 du joint, de maniere a 
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■ 

refouler ainsi le metal. deposS par electrolyse pour l'eliminer des parties 
du contour des filetages des deux Elements qui, lors du serrage, viennent au 
contact l f une de _ 1 'autre et a le repousser dans le volume du jeu qui 
existerait si le revetement n'etait pas appliquS; puis que l'on devisse le 
mandrin ou le manchon. 

6. Procede de fabrication du joint selon l'une des 
revendications 1,3 et 4, caracterise par le fait que l f on applique dans la 
zone d'au moins une, et de preference de plusieurs generatrices de l 1 Element 
qui doit recevoir le garnissage et de preference sur toute la longueur du 
filetage, un melange de matiere plastique synthetique polymerisable et de 
poudre metallique; que I'on visse dans ou sur ledit element un mandrin ou un 
manchon ayant exact ement la forme correspondant a un autre element dont les 
dimensions seraient a la limite des tolerances d'usinage qui permet le plus 
grand jeu possible a l'etat monte du joint, de maniere a ce que le melange 
polymerisable occupe dans sa zone la totalite du volume laisse libre entre 
les filets des deux elements; que I'on provoque la polymerisation du melange 
polymerisable; puis que l'on devisse 1' autre element. 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise par le fait 
que le melange polymerisable est thermo dure is sable. 

8. Procede selon la revendication 7, caracteris£ par le fait 
que le melange polymerisable' contient deux constituants dont le melange 
provoque la polymerisation. 
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